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Pruf ungsantrag gem* § 44 PatG ist gestelJt 

<g> Spritzgufcduse _ 

In eirrern Unterwasser-Peitet Erzeuger r ddr Kunststoff-Pel- 
fats aus geschmofzanam Pofymer herstelft das durch Extru- 
derbffhun gen Oder Dussriptattenttcher ausgestoBen und 
daM durch atne Messeranordnung zu Pellets zerSchnitten 
wird, warden WarmeeirtSEitze verwendst, die aus einem Metail 
mrt sefcr tehar WfirmeCeilSriigteft hergesteM und in dan 
DOsanbohrungen angeordnet sind, urn den Wa/megradJenten 
zu verringem, der zwischen der stromaufwartigan Sella und 
der stromabwartigen Serte der Qgsanptetie besteht indem 
Wd/me von dem geschmolzenen Poiymer-Kim&tstoff an der 
Strom autwartigen Sette nach der strcmabwartigen Seite gelei- 
tet und dadurch die Gefahr des Abfnerens an den Extruderoff- 
nungen der stromabwartigen Serte verrinjjert oder verhindert 
wird, die gewdhnlich sonst dadurch verursacht wird, daB das 
Wasser das geschmolzene Poiymer vor dem Austreten aus 
der OOsenplatte verteatigt, so defi die Extrudsrbffrumg 
twrweise Oder vdllEg verstopft Die itromabw^rtige Serte der 
DOsenpfatte wefet eine Schtcfit aus einem Metall geringer 
Warmeiertfarrigkeit auf, so daB der grOBte Toil des Tempem- 
turabfaJIs, der notwerxtig zwischen der stromaLrfwartigen und 
der stromabwaxtigen Serte der DOaenpiatts etntreten mu6, an 
der stromabwartigen Serte der Platte auftritt und nteht Gber die 
gesamte Oicke der Platte. Ein dunner lingfOmtlger Luftspait 1st 
zwischen dem Wanrteeinsatz und dem Karper der Dusen- 
ptatte im Berasch der strornatrwartigen Serte der Platte verge- 
sehen, um sine Warmeteoiierung zwischen der stromabwarti- 
gen Serte der OOsenplatte und dem EJnsatz hoher WSrmeleit- 
fahigkett zu errndgNcfien. (32 43 332) 



ORIGINAL INSPECTED 




BUN DESORU CKEREl 12.83 308064/441 



6/60 



3243332 

patentansprUche 

(l^ SpritzguBduse fur einen Uhterwasser-Fellet- 
w Erzeuger, dessen Dusenplatte eine jfehrzahl 

von Extruderoffnungen aufweist, die durch die 
Platte hindurch von der stromaufwartigen nach 
der stromabwartigen Seite fiihren und den en 
geschmolzenes Polymer zugefiihrt wird, das 
durch die Offnungen hindurch ale Kunststof f- 
Strang ausgesto&en wird, der an der stromab- 
wartigen Seite der Of Xnung durch eine Dreh- 
messeranordnung in Pellets zerschnitten wird* 
dadurch gekennzeichnet , daB die ExtruderSff- 
nung (26) jeder Sprit agufldiise der Busenplat- 
te (10) mit einem warmeleitenden Einsatz (38) 
versehen ist, der von der stromaufwSrtigen 
Seite (23) der Diisenplatte bis zu einem Bereich 
nahe der stromabwartigen Seite (-10) reicht, wo- 
durch der Warmegr adi ent vom stromaufwartigen 
nach dem stromabwartigen Bereich der Dusenplatte 
vermindert ist* 

2* Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Diisenplatte (10) an ihrer stromab- 
wartigen Seite (JO) einen Bereich (60) geringer 
Warmeleitfahigkeit aufweist, auf den im wesent- 
lichen der Warmegr adi ent von der stromaufw3rtigen 
Seite nach der stromabwartigen Seite der Diisenplatte 
konze&triert ist. 

5» Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Einsatz (58) hoher WSrmeleitf ahig- 
keit einen Endabschnitt aufweist, der durch einen 
konzentrischen Eingrsum (66) von dem umgebenden Teil 
der Dasenplatte getrennt ist* 
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4* Einrichtuiig nacix einem der vorhergehendeu An- 
spruche, dadurch gekenaseichnet y dafi der Ein- 
satz (33) aus ©inem Hetall holier tfarmeleitf nhi g- 
keit und der Bereich geringer Leitf ahigkeit (60) 
aus einem schlecht warmelei tenden He tall herge- 
stellt ist* 

5* Einrichlrung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet* daB der Bins at z (33) rohr- 
f ormig ist. 

6. Einrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 5 

dadurch gekennseichnet, dafi der stromabwartige End- 
abschnitt des Einsataes (33) durch einen geschlos- 
senen, ringf ormigen Luftspalt von dem umgebenden 
Teil an der stromabwartigen Seite der Kisenplatte (10) 
isoliert 1st* 

7* Einrichtimg nach einem der vorhergehenden Anepriiche, 
dadurch gekennzeichnet y daB der Einsatz (33) aus 
einem Hetall hergestellt 1st, das eine hohere Varme- 
leitfahigkeit als das Material der Kisenplatte (10) 
hat. 
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BpritsguBdiiss 



Bie Erfindim® be&ielvfc sich allgemein autf Sprit zguBdiis en 
gemaS Oberbegriff des Anspruches 1, uad sraar insbesondere 
&vt£ ein© Biisenplatt© fur einen Unterwasser-Pellet~Eraeugert 
bei dem der HSraegr adi ©nt swiechen der strcmatxfwartigen 
Seite der BiisenpXatte imd einesi Punkt verringert werden soil, 
der ens benac&bart zv& strosabwartigen Seite der Dusen- 
platte liegt s so daB der Uarmegradient ±m wesentlicfaen an 
der stromabuartigen Seite der Platte Icons en triert 1st. 
Danit soil fur den Strang Oder das Band aus verf estigtem 
Kisaststoff material, das aus der BSsenplatte austritt imd 
dure& eine 2teebmesseranordmmg su Pellets zerschnitten wird, 
die Gefabr des sogenanaten Abfrierens ^arringert Oder ver- 
hindert H©rden„ 

Aus der US-PS 412320? ist ©in imterwasserarbei tender Pellet- 
Erzenger bekannt, der K&nsts toff -Pellets dadurch herstellt* 
daB gescbmolsenes Polymer durch eine EreBdiisenplatte in 
ein Wasserbad extrudiert wir&, wobei durch eine Erehmesser- 
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anordnung der Strang Oder das Band aus verf estigtem 
Xunststoff in Pellets zerschnitten wird. Dieses Gebiet 
betref f en auoh die f olgenden US-PS 

3308507 4251202 
3436449 4264294 
3516120 4300877 . 

Mehrere dieser Patent schrif ten beziehen sich auf Unter- 
wasser-Pellet-Erzeuger. In der US-PS 4300877 ist auoh 
eine Einrichtung beschrieben, die das Abfrieren verhindern 
soil. Diese Einrichtung umfaBt eine gesonderte Heizungs- 
vorrichtung fur die DUsenplatte. 

Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe, bei der Diisen- 
platte eines Unterwasser-Pellet-Erzeugers den Warmegradienten 
zwischen der stromaufwartigen Seite der Susenplatte und 
einem Punkt zu verringern, der der stromabwartigen Seite 
eng benachbart liegt, so daB der tfarmegradient an der 
stromabwartigen Seite der Platte konzentriert ist , wird 
dadurch gelost, daB an den Diisen gemaB dem Anspruch 1 be- 
sondere Warmeeinsatze vorgesehen werden. 

Ueitere Merkmale der Erfindung sind in den Unteranspruchen 
angegeben, 

Pie Erfindung sieht demnach vor, dafi in einer DCisenplatte 
eines Unterwasser-Pellet-Erzeugers Warmeeinsatze angeord- 
net werden, die aus einem Metall mit hoher Varmeleitfahig- 
keit hergestellt sind und sioh von der stromaufwartigen 
Seite der Dusenplatte bis zu einem Punkt erstrecken, der 
der stromabwartigen Seite der Platte benachbart liegt, 
so dafi schneil Warme von der stromaufwartigen Seite der 
Platte nach der stromabwartigen Seite geleitet wird* An 
der stromabwartigen Seite ist ein Bereich geringer Varme- 
leitfShigkeit vorgesehen, durch den die Leitung von Varme 
in das Vasserbad an der stromabwartigen Abschneidef lache 
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der Diiseuplatte verringert wird, an der die Messeran- 
ordnung liegt* Iter Temper atur gradient wird dadurcb auf 
einen Bereich an der stromabwartigen Seite der Busenplatte 
konzentriert. Damit wird fur den Kunstst off Strang Oder 
das Kunstst off band, der bzw. das aus der Diisenplatte aus- 
gestoBen uod gewohnlicb durcb die Brehmesseranordnung 
in Pellets ©erschnitten wird» die Gefahr des Abfri arena 
venaindert Oder verhindert* 

Durcb die Ausbildnng eines Spaltes swischen deia Warmeein- 
sets xm& der Busenplatte in der Wafoe von der en stromab- 
wartiger Seite warden die Baden der WgrmeeinsStze von 
dem b enaclibsrt ©n Bereich der E&sanpi&tte besonders iso~ 
Xiert. 



Die Ausbildung imd Anordmang der Einsatze ist der art , daB 
die rohrf orzaigen EinsStse ©usgerichtet in den Extruder- 
Offmangen Oder Bofarungen der Busenplatte angeordnet Bind 
imd sick Ton der strozaaufwartigen Seite, wo sie in Kon- 
takt mit der gesehmolsenen Kunstst off masse stehen, bis 
zu einem Punkt in der Sffahe der stromabwartigen Seite der 
Platte erstrecken, jedocfe ait Abstand Tor der stroaab- 
wartigen Seite der Platte enden. 



Die Erfindung macht Gebraucfa Ton der hohen Festigkeit der 
Busenplatte s in der Bereiche hergestellt raerden, die eine 
besonders grofie WarmeleitfSbigkeit haben mid von der strom- 
aufwartigen Seite der Busenplatte big zu einem Punkt reicben, 
der der stroissbwartigea Seite der Platte benaehbart liegt. 
Badurck wird die Leistuagsf ahigkeit des Unterwasser-Pellet- 
Erzeugers gesteigert imd Pellets in gleichmafligerer Qualitat 
produziert* Die nacb der Erf indtmg Torgesehenea Einsatze 
konnen auf einf ache Weise und schnell in Btisenplatten ein- 
gebaut warden. 
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Weitere Vorzuge nod Merkmale der Erfindung ergeben sich 
aus den Anspriichen und aus der nachf olgenden Beschreibung 
sowie der Zeichnung, in denen Ausftthrungsbeispiele der 
Erfindung erlautert und dargestellt sind. Es zeigen: 

Pig. 1 eine Sennit tansicht eines Teiles eines 
tfnterwasser-Pellet-Erzeugers mit Dttsen- 
platte, Drehmesseranopdnung, Vasserbad 
sowie Einsatzen in der DUsenplatte ait 
hoher Varaeleitf abigkeit und 

Fig, 2 eine vergroBerte Schnit tansicht, im wesent- 

lichen entsprechend einer durch die Linie 2-2 
der Pigur 1 angegebenen Schnittebene zur 
Veranschaulichung von besonderen beulichen 
Einzelheiten eines Warmeeinsatzes und der 
zugeordneten leile der DiisenpZatte. 

Der in Pig. 1 ausebnittsweise dargestellte TJhterwasser- 
Pellet-Erzeuger bat eine Dusenplatte 10, der eine Dreh- 
messeranordnung 12 zugeordnet ist, die auf einer Veile 14 
abgestutzt und von dieser angetrieben wird. Die Messer- 
anordnung 12 ist nit mehreren Klingen 16 versehen, die 
das verfestigte Kunststoffband Oder den -Strang abschnei- 
den, der durch die' Diisenplatte in ansich bekannter Veise 
extrudiert wird. Die stromabwSrtige Seite der Diisenplat- 
te 10 und die Messeranordnung 12 sind einem Wasserbad 
ausgesetzt Oder werden in einem GehSuse 18 Oder dergleichen 
unter Vasser gehalten. Geschmolzenes Polymer wird durch 
einen EinlaBkanal 20 in einem Gebause 22 zugefuhrt und 
wird von dem EinlaSkanal 20 durch einen ffasenkegel 24 
derart abgelenkt, daB es durch eine Mehrzahl von Extrusioas- 
offnungen Oder Bohrungen 26 hindurch von der stromauTwar- 
tigen Seite 28 der Dusenplatte nach der stromabwartigen 
Seite 30 in bekannter Weise gelangt. Die stromabwSrtige 
Seite kann ebea Oder mit Vorsprungen 32 versehen sein, 
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die eine gegen VerscnXeiB scMitasnde Pl&cne 34 aias ge- 
nertetaai Material an &®m Ends aabea 9 der siit den Hesser= 
kliagen 16 ia B$riaaruag koaaat 9 die die Pellets 36 ab- 
scaaeiden, die ia Fig* a gestrichelt dargestellt sind. 
Die vorstebead bescbriebenen Telle siad bei Uateirtfasser— 
Pellet-Braeugera &blica= 

Bie Erfiadaag betrifft eiaea rohrformigea Uarmeeinsata 38, 
der ia je&e? E&trasionsbohrung 26 angeordnet uad daria 
Starr befestigt ist, wobei der Sinsats ©as Retail ©it 
boner USrmeleitfahigkeit nergestellt is to Das aa der 
strcsaanftrartigea Seite 28 der BUseaplatte 10 liegeade 
Bade des Eiasataes 38 ist aa seiaer laaeakaate ait eiaer 
Ab£asung 40 ausgebildet, die der entsprecbenden Kegel- 
t or® 42 aa der stroasauftjartigea Seite der Platte 10 uad 
eiaer liaaiicaea Kegelf oia 44 am Bial©£kamal aa der AuBea- 
seite des SJa&enkegels 24 ©ngepaBt 1st. Die Biiseaplattea~ 
o££auag 26 i-jeist eiae aacb Xaaea reicaeade Schulter 46 
in der Hane der stromabt-jartigea Seite $0 der B&senplatte 10 
auf and der IJarmeeiasats 38 ist eatsprecaend rait eiaer 
Scbulter 48 verseaea, die gegea die Scnalter 46 stofit, 
wodurcb der UarEieeiasata 38 a eiae Lage ia der Bonrang 26 
©iaaiEaato Ber Eiasats 38 ist ait eiaem inner en B&rcngangs- 
kanal 50 verseben, der bei 52 leient triebterfonaig ist, 
so daS die Qaerscaaittsriache des Kaaals 50 au£ eiaea 
eager ea Biarcbgang 54 verriagert wird, der sich von dem 
Scbulterbereicb bis aa da® auBeren Ends des Eiasataes 
erstreckt, das ia der bei 56 dargestellten Weise derart 
abgeschragt ge£ormt ist, daB der aadere Umfang der End- 
kaate des Eiasataes 38 nalier aar strosaaafwartigen Seite 
der BUseaplatte 10 liegt als die radial inner© UmTangs— 
kaate am Ende des Biasataes 58 s das dea Borcagsagskaaal- 
abscfeaitt 54- ©at halt* 
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Der Vor sprung 32 bat allgemein zylindrische Form und 
umgibt konzentrisch den abgeschragten Endabschnitt des 
Varmeeinsatzes 38 auflerhalb der Schulter 48 und endet 
in einer abgeschragten Flache 58, die an die abgeschragte 
Flache 56 anschlieBt. Auf dem Tor sprung 32 und daran dauer- 
haf t bef estigt ist ein zylindrisches Glied 60 aus Metall 
mit geringer Varmeleitf ahigkeit ; das Glied ist mit einem 
Durchgangskanal 62 susgebildet* das eine Fortsetzung des 
Kanals 54 bildet. Das die gegen Abnutzung widerstands* 
fahige Flache aufweisende Element 34 hat einen Durchgang 64, 
der eine Fortsetzung der Kanale 54 und 62 bildet* Die 
Auflenflache des Einsatzes 38 auflerhalb der Schulter 48, 
siehe Fig- 2 5 hat einen Durchmesser 4 der etwas geringer 
als der Durchmesser des Abschnittes der Bohrung 26 ist f 
der bis zu dem Hetallelement 60 geringer Varmeleitf ahig- 
keit reicht. Dadurch wird ein schmaler ringf ormiger I*uft- 
spelt 66 gebildet, der das auflere Ende des Varmeeinsatzes 38 
von der stromabwartigen Seite der Diisenplatte 10 isoliert* 
Da der Einsatz 38 gegen das Hetallelement 60 mit geringer 
Varmeleitf Shigkeit stoflt, kann das geschmolzene Polymer 
nicht in den Luf tspalt 66 eintreten. 

Der Varmeeinsatz ist in Form einer Eohre dargestellt, 
konnte jedoch auch ein Varmestift sein, der aus sehr gut 
leitendem Metall hergestellt ist und in jeder Bohrung 26 
angeordnet wird* Dadurch wird ebenf alls das Abfrieren an 
an den Ext ruder off nungen verhindert oder eingeschrankt, 
indem Varme schnell von der stromauf wartigen Seite 28 der 
Diisenplatte nach ihrer stromabwartigen Seite geleitet 
wird. Dabei wird der Temper a tur gradient in dem Polymer 
verringert, das in geschmolzener Form bleibt, bis es aus 
der Diisenplatte in das Vasser austritt und dort sich ver~ 
f estigt und durch die sich drehenden Messer -16 in Pellets 
zerschnitten wird. Der zwischen der stromaufwartigen und 
stromabwartigen Seite der Diisenplatte bestehende Temperatur* 
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gradient verlauft aufgrund der Einsatze mit Isoher Leit- 
faiiigkeit der art, dafi der Hauptteil des Temperaturabf alles 
an dem Metal lelement 60 mit geringer Warmeleitung an der 
stromabwartigen Seite der Diisenplatte auftritt. Die Warme- 
einsatze 38 haben eine hohe War me lei tf Shigkeit mit einem 
geringer en Temper atur gradient als der Dusenplattenkorper 
und sorgen fur eine hohe Temperatur am stroinabwartigen 
Ende der Dusenbohrung in der Platte, wodurch sie eine Ver- 
hinderung des Abfrierene ermoglichen. Der Spalt 66, der 
am stromabwartigen Knde des Einsatzes vorgesehen ist, iso- 
liert dieses Ende des Einsatzes 38 von der stroinabwartigen 
Seite der Dusenplatte 10, Die Warmeeinsatze, die entweder 
Hohren oder Stifte sein konnen, konnen aus verschiedenen 
Metallen mit holier Warmeleitfahigkeit feergestellt warden, 
wie Kupfer, Silber oder dergleiclaen. Irgendwelches Material 
mit einer hohen Warmeleitfahigkeit kann benutzt werden, 
da die Festigkeit der Diisenplatte im Vergleich zu den Ein- 
satzen sehr hoch ist« Die Einsatze werden gewohnlicb an 
der Diisenplatte abgestiitzt, so dafl sich eine ausreichende 
Pestigkeit fur Driieke im Bereich von 200 bis 2000 psig (14,06 
bis 140,6 fcg/cnr 1 tJberdruck) ergibt. Die Warmeeinsatze wer- 
den Temperatures im Eereich von etwa 200 bis 600°F (93,33 
bis 315i6°C) ausgesetzt und der Durchmesser der Extruder- 
fa ohrungen in der Diisenplatte des Unterwasser-Fellet- 
Erzeugers kann im Bereieh von 0,078 bis 0,310" (0,198 bis 
0,78? cm) liegen. Die hier angegebenen Abmessungen und 
GroBen sizid nur als Bei spiel gedacht und soli en nicht die 
Erfindung beschranken- Durcli Verwendung der rohrf ormigen 
Warmeeinsatze aus einem Metall mit holier Leitf ahigkeit 
oder von Warmest if ten in einer Diisenplatte kann die Leistungs* 
f ahigkeit eines Unterwasser-Pellet-Erzeugers erkeblich 
gesteigert werden, wobei wesentlick weniger Schwierigkeiten 
durch Abfrieren an den Eactruderoffnungen auftreten, Dadurch 
werden die Ausf allzeiten erkeblich verringert und die <&ia- 
litat und GleicbmaBigkeit der erzeugten Pellets erJioht. 
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